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Die Erfindung bezieht sich auf ein schalenartiges, aus 
einem schlauchartigen Vorformiing durch einen Bias- 
vorgang hergestelltes FormteiJ aus thermoplastischem 5 
Kunststoff mit einem allseitig durch eine Wandung ge- 
schlossenen Hohlraum, wobei die Wandung aus minde- 
stens zwei direkt Oder uber einen Haftvermittler mitein- 
ander verbundenen Schichten aus unterschiedlichen 
Kunststoffen besteht to 

Aus der DE-OS 36 35 334 sind ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zur diskontinuieriichen Herstellung mehr- 
schichtiger, coextrudierter, schlauchartiger Vorformlin- 
ge aus thermoplastischem Kunststoff bekannt, die zur 
Bildung insbesondere groBvolumiger, mehrschichtiger 15 
Hohlkdrper in einer geteilten Blasform dienen. Bei die- 
sem Verfahren werden mindestens zwei unterschiedli- 
che f rtngformige Materiaischmelzen etwa mittig inner- 
halb eines in axialer Richtung bewegbaren Ringkolbens 
in Extrusionsrichtung nacheinander zu einer mehr- 20 
schichtigen Schmelze zusammengefflhrt, wobei die 
mehrschichtige Materialschmelze sich allmahlich trich- 
terformig erweiternd in einen Ringspeicherraum fliefit 
und anschliefiend von dem Ringkolben flber einen Ring- 
dQsenspalt ausgestoBen und dabei ein schlauchartiger 25 
Vorformiing gebildet wird In einem sich anschlie&en- 
den Blasvorgang wird dann der schlauchartige Vor- 
formiing zu dem HohlkSrper aufgebiasen. Bei der Ver- 
wendung von zwei unterschiedlichen thermoplastischen 
Kunststoffen bildet der eine Kunststoff die auBere 30 
Schicht und der andere Kunststoff die innere Schicht 
der Wandung des HohlkSrpers. 

Bei einem auf diese Art und Weise hergestellten 
Formteil wird es insbesondere dann, wenn das Formteil 
eine schalenartige Gestalt aufweist, als nachteilig ange- 35 
sehen, daB die auBere Schicht des Formteiles aus einem 
Kunststoff mit genau vorgegebenen spezifischen Eigen- 
schaften besteht und, daraus abgeleitet, eine einheitliche 
Farbe aufweist Bei einem insbesondere schalenartigen 
Formteil wird namlich vielfach angestrebt, daB dasselbe 40 
in seinem inneren Bereich andere Werkstoffeigenschaf- 
ten, dazu gehort auch eine andere Einfarbung, als in 
seinem AuBenbereich aufweist Werden beispielsweise 
zwei derartige schalenartige Formteile zu einem Behal- 
ter zusammengesetzt, muB die auBere Schicht durch 45 
Zusatz von Additiven UV-bestandig sein, wahrend die in 
das Innere des schalenartigen Formteiles ragende Au- 
Benschicht diese Additive, beispielsweise aus lebensmit- 
telrechtlichen Grtinden, nicht aufweisen darf. 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, 50 
ein schalenartiges, aus einem schlauchartigen Vorform- 
iing durch einen Blasvorgang hergestelltes Formteil aus 
thermoplastischem Kunststoff so auszugestalten, daB 
die auBere Schicht der Wandung, die bei einem schalen- 
artigen Formteil auch nach innen gerichtet ist, unter- 55 
schiedliche, durch die Art des Werkstoffes bestimmte 
Eigenschaften aufweist 

Zur Losung dieser Aufgabe wird gemaB der Erfin- 
dung bei einem schalenartigen Formteil der eingangs 
beschriebenen Gattung vorgeschlagen, daB die auBere 60 
Schicht der Wandung aus mindestens zwei Teilen aus 
unterschiedlichen Kunststoffen gebildet ist 

Ein derartiges, schalenartiges Formteil kann eine au- 
Bere Schicht aufweisen, deren Teil im AuBenbereich des 
schalenartigen Formteiles ganz andere Eigenschaften, 65 
insbesondere eine andere Farbe, als deren Teil im innen- 
bereich des Formteiles besitzt Dadurch lafit sich ein 
derartiges Formteil f Or die unterschiedlichsten Verwen- 



dungszwecke einsetzen. Beispielsweise ist es mdglich, 
zwei derartige Formteile zur Bildung eines Wasser- 
tanks, eines Schalenkoffers oder dergleichen zu verwen- 
den. Die die beiden Teile der auBeren Schicht der Wan- 
dung bildenden Kunststoffe kdnnen dabei auf den je- 
weiligen Verwendungszweck des Formteiles abge- 
stimmt werden Dabei sollten die verwendeten Kunst- 
stoffe fQr die beiden Teile der auBeren Schicht und fur 
die innere Schicht — um einen Haftvermittler zu ver- 
meiden — artgleich sein bzw. aus der gleichen Kunst- 
stoffamiiie stammen. Die for die beiden Teile der auBe- 
ren Schicht verwendeten Kunststoffe kdnnen unter- 
schiedliche Farben, verschiedene Additive und/oder un- 
terschiedliche Dichten aufweisen und bedarfsweise mit 
Fullstoffen abgefQllt sein. Ein derartiges, durch einen 
Blasvorgang hergestelltes schalenartiges Formteil bie- 
tet darfiber hinaus den Vorteil, daB die auflere Kontur 
nicht mit der inneren Kontur ubereinstimmen muB, also 
abweichen kann, und daB der Hohlraum fQr Isolierzwek- 
ke oder dergleichen nutzbar ist 

Weitere Merkmale eines Formteiles gemaB der Erfin- 
dung sowie einer Vorrichtung zur Herstellung eines 
schlauchartigen Vorformlinges, der dann zur Bildung 
des schalenartigen Formteiles dient, sind in den Anspru- 
chen 2 — 9 offenbart 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand in einer 
Zeichnung dargestellter AusfQhrungsbeispiele naher er- 
lautert Dabei zeigen 

Fig, 1 einen Schnitt durch ein schalenartiges Formteil 
gemaB der Erfindung, 

Fig. 2 einen Schnitt durch einen schlauchartigen Vor- 
formiing zur Bildung des Formteiles gemaB Fig. 1 , 

Fig. 3 einen Schnitt durch einen Coextrusionskopf zur 
Herstellung des schlauchartigen Vorformlings gemaB 
Fig. 2 und 

Fig. 4 eine andere Querschnittsform eines schlauchar- 
tigen Vorformlings zur Bildung eines anderen schalen- 
artigen Formteiles. 

In der Fig. 1 der Zeichnung ist ein schalenartiges, 
durch einen Blasvorgang hergestelltes Formteil 1 aus 
thermoplastischem Kunststoff gezeigt, welches — im 
Schnitt gesehen — eine trapezfOrmige Gestalt aufweist 
und einen U-formigen Querschnitt besitzt, wobei die 
Schenkel des U-f6rmigen Querschnittes im gewahlten 
Ausftthrungsbeispiel nach auBen geneigt sind Das 
Formteil 1 wurde durch einen Blasvorgang hergestellt 
und besitzt demzufolge einen Hohlraum 2, der allseitig 
von einer Wandung 3 umschlossen ist. Die Wandung 3 
besteht dabei aus einer AuBenschicht 4 und einer Innen- 
schicht 5, aus unterschiedlichen, dem Verwendungs- 
zweck des schalenartigen Formteiles 1 angepaflten 
thermoplastischen Kunststoffen. Als Kunststoff far die 
innere Schicht 5 kann dabei beispielsweise derjenige 
Kunststoff bzw. das Kunststoffgemisch verwendet wer- 
den, welches beim Blasvorgang des Formteiles 1 als 
sogenanntes Butzenmaterial anfailt 

Die auBere Schicht 4 der Wandung 3 des Formteiles 1 
erstreckt sich mit einem Teil 4a uber den AuBenbereich 
und mit einem Teil 4b Qber den Innenbereich des Form- 
teiles 1. GemaB der Erfindung sind nun die beiden Teile 
4a, 4b der auBeren Schicht 4 der Wandung 3 aus zwei 
unterschiedlichen Kunststoffen gebildet Im dargesteil- 
ten AusfOhrungsbeispiel besteht nun der Teil 4a der 
auBeren Schicht 4 der Wandung 3, der sich aber den 
AuBenbereich des Formteiles 1 erstreckt aus einem an- 
deren Kunststoff als der Teil 4b der auBeren Schicht 4 
der Wandung 3, der sich im Innenbereich des Formteiles 
1 befindet Die beiden Teile 4a, 4b der auBeren Schicht 4 
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des Forrateiles 1 stoSen im dargestellten Ausfilhrungs- 
beispiei an einer umlaufenden Trenniinie 6 zusammen, 
die sich im Randbereich des Forrateiles 1 und damit im 
Bereich der Trennebene einer Blasform befindet Wird 
das in der Fig. 1 dargesteilte Formteil 1 beispielsweise in . 
Verbindung rait einem weiteren Formteil 1 zur Bildung 
eines Wassertanks benutzt, enthalt der Kunststoff des 
Teiles 4a der Schicht 4, der sich Qber den AuBenbereich 
des Formteiles 1 erstreckt, Additive, durch die dieser 
Bereich der AuBenschicht 4 UV-bestandig ist Der Teil k 
4b der auBeren Schicht 4 der Wandung 3, der sich uber 
den Innenbereich des Formteiles 1 erstreckt, weist in 
seinem Kunststoff diese Additive nicht auf, da dieselben 
bei einem Wassertank aus lebensmittelrechtlichen 
Grunden nicht zulassig sind. 15 

In der Fig. 2 der Zeichnung ist ein schlauchartiger 
Vorformling 7 gezeigt, aus dem das Formteil 1 gemaB 
Fig. 1 hergestellt wurde. Dieser schlauchartige Vor- 
formling 7 laBt sehr deudich die aus der auBeren Schicht 
4 und der inneren Schicht 3 gebildete Wandung und die 20 
unterschiedlichen Teile 4a, 4b der auBeren Schicht 4 
erkennen, die im Bereich der beiden TrennJinien 6 zu- 
sammenstoBen. Dabei sei nochraais besonders darauf 
hingewiesen, daB die Kunststof fe, die die Teile 4a, 4b der 
auBeren Schicht 4 und der inneren Schicht 5 bilden, zu 25 
einer Kunststoffamilie gehdren soil ten, die eine Haftung 
untereinander sicherstellt, so daB zur Verbindung der- 
selben keinerlei Haftvermittler erforderlich ist 

Zur Herstellung des Vorformlings 7 gemaB Fig. 2 
wird ein sogenannter Coextmsionskopf gemaB der 30 
Fig. 3 verwendet Der Coextrusionskopf besteht aus ei- 
nem Speichermantel 11, der mit einem nicht dargestell- 
ten Gehause verbunden ist An eine Stirnflache des 
Speichermantels 11 schlieBt sich eine Dusenplatte 12 an. 
Innerhalb des Speichermantels 11 und der Dusenplatte 35 
12 ist eine Pinole 13 mit einem DOsenpilz 14 axial ver- 
schiebbar angeordnet, Qber die ein ringformiger, zwi- 
schen Dusenplatte 12 und DOsenpilz 14 gebildeter Du« 
senspalt 15 geoffnet und geschlossen werden kann. Zur 
Verschiebung der Pinole 13 mit DOsenpilz 14 ist dersel- 40 
ben eine an sich bekannte, nicht dargesteilte Kolbenzy- 
lindereinheit zugeordnet 

Zwischen dem Speichermantel 11 und der Pinole 13 
ist ein Ringspeicherraum 16 ausgebildet, in den ein 
Ringkolben 17 ragt Dieser Ringkolben 17 kann eben- 45 
falls uber eine nicht dargesteilte Kolbenzylindereinheit 
axial in Richtung auf den DOsenpilz 14 verschoben wer- 
den. 

Der Ringkolben 17 ist in an sich bekannter, nicht na- 
her dargestellter Weise aus mehreren Teilen zusam- 50 
mengesetzt, so daB darin ein gemeinsamer, ringfarmiger 
FlieBkanal 18, der sich allmahlich auf die Breite des 
Ringspeicherraumes 16 erweitert, gebildet ist. Am obe- 
ren Ende dieses gemeinsamen FlieBkanales 18 mflnden 
in denselben nacheinander ringformige, jedoch schrag 55 
verlaufende FlieBkanale 19, 20, 21, die in EinlaBkanale 
19a, 20a und 21a ubergehea Im dargestellten AusfOh- 
rungsbeispiel gehen die beiden FlieBkanale 19, 20 uber 
zwei sich gegenOberliegend angeordnete, herzformige 
Segmente 22 ebenfalls ineinander flber. * $o 

Uber den Einlaflkanal 21a und den FlieBkanal 21 wird 
nun die Kunststoffschmelze in den FlieBkanal 18 einge- 
leitet, die zur Bildung der inneren Schicht 5 des 
schlauchartigen Vorformlings 7 und damit des schalen- 
artigen Formteiles 1 dient Uber die beiden EinlaBkana- 55 
le 19, 20 und die FlieBkanale 19a, 20a werden nun die 
beiden unterschiedlichen Kunststoffschmelzen dem ge- 
meinsamen FlieBkanal 18 zugefQhrt, die spater die un- 
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terschiedlichen Teile 4a, 4b der auBeren Schicht 4 des 
schlauchartigen Vorformlings 7 und damit des schalen- 
artigen Formteiles 1 bilden. Entsprechend der Anord- 
nung der herzfdrmigen Segmente 22 kann das Zusam- 
menflieBen dieser beiden Schmelzen Qber den Umfang 
frei gewahlt werdea Sobald der Ringkolben 17 seine 
obere Endlage erreicht hat und damit der Ringspeicher- 
raum 16 mit den unterschiedlichen Kunststoffschmelzen 
gefOllt ist, wird der Dusenspalt 15 freigegeben und der 
schlauchartige Vorformling 7 gemaB Fig. 2 gebildet, aus 
dem dann, wie bereits beschrieben, das schalenartige 
Formteil 1 hergestellt wird 

In der Fig. 4 der Zeichnung ist der Querschnitt eines 
anderen schlauchartigen Vorformlings 7 gezeigt, bei 
dem zwischen der aus den beiden Teilen 4a, 4b beste- 
henden auBeren Schicht 4 und der inneren Schicht 5 eine 
weitere Schicht 8 vorhanden ist Diese Zwischenschicht 
8 kann nun vollstandig von der auBeren Schicht 4 und 
der inneren Schicht 5 umschlossen sein. Im dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiel durchbricht die Zwischenschicht 8 
jedoch die auBere Schicht 4 an zwei sich gegenuberlie- 
genden Stellen und zwar genau in den Bereichen, in 
denen die unterschiedlichen Teile 4a, 4b der auBeren 
Schicht 4 zusammenstoBen wiirden. Bei einem derarti- 
gen schlauchartigen Vorformling 7 berOhren sich die 
beiden Teile 4a und 4b der auBeren Schicht 4 nicht Fur 
die Herstellung eines schlauchartigen Vorformlings 7 
gemaB der Fig. 4 ist es erforderlich, daB der Coextru- 
sionskopf im Bereich seiner herzfdrmigen Segmente 22 
Durchbrechungen aufweist, ttber die die die Zwischen- 
schicht 8 bildende Kunststoffschmelze zugefuhrt wer- 
den kann. 

Patentansprttche 

1. Schalenartiges, aus einem schlauchartigen Vor- 
formling durch einen Blasvorgang hergestelltes 
Formteil aus thermoplastischem Kunststoff mit ei- 
nem allseitig durch eine Wandung geschlossenen 
Hohlraum, wobei die Wandung aus mindestens 
zwei direkt oder uber einen Haftvermittler mitein- 
ander verbundenen Schichten aus unterschiedli- 
chen Kunststoffen besteht, dadurch gekennzeich- 
net, daB die auBere Schicht (4) der Wandung (3) aus 
mindestens zwei Teilen (4a, 4b) aus unterschiedli- 
chen Kunststoffen gebildet ist 

2. Formteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die beiden Teile (4a, 4b) der auBeren 
Schicht (4) aus unterschiedlich eingefarbten Kunst- 
stoffen gebildet sind. 

3. Formteil nach mindestens einem der Ansprflche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Trenniinie 
(6) zwischen den aus unterschiedlichen Kunststof- 
fen bestehenden Teilen (4a, 4b) der auBeren Schicht 
(4) im Bereich der Trennebene einer Blasform aus- 
gebildet ist 

4. Formteil nach mindestens einem der Anspruche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen der 
auBeren Schicht (4) und der inneren Schicht (5) eine 
Zwischenschicht (8) aus einem anderen Kunststoff 
angeordnet ist 

5. Formteil nach mindestens einem der Ansprtiche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die innere 
Schicht (5) oder die Zwischenschicht (8) zumindest 
an einer Stelle der Wandung (3) des Formteiles (1) 
die auBere Schicht (4) durchragt 

6. Formteil nach mindestens einem der Anspruche 1 
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dafl die innere 
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Schicht (5) und/oder die Zwischenschicht (8) aus 
einem insbesondere beim Blasvorgang als Abfall 
anfallenden Kunststoffgemisch gebiidet ist 

7. Formteil nach mindestens einem der Anspruche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest ein 5 
Teil (4a, 4b) auBeren Schicht (4), die innere Schicht 
(5) und/oder die Zwischenschicht (8) aus einem ge- 
schaumten Kunststoff gebiidet ist 

8. Vorrichtung zur Herstellung eines schlaucharti- 
gen, eine mindestens zweischichtige Wandung auf- 10 
weisenden Vorformling zur Bildung eines einen ge- 
schlossenen Hohlraum aufweisenden Formteiles 
aus thermoplastischem Kunststoff nach mindestens 
einem der Anspruche 1 bis 7, bestehend aus einem 
Coextrusionskopf mit mindestens zwei koaxialen, 15 
etwa mittig in einem axial verschiebbaren Ringkol- 
ben ausgebildeten, ringfdrmigen FlieBkanaMen, die 
einerseits iiber getrennte, ebenfalls im Ringkolben 
ausgebildete Einlaufkanale mit Extrudern fQr die 
unterschiedlichen, die auBere und die innere 20 
Schicht der Wandung bildenden Kunststoffe ver- 
bunden sind und die andererseits in einen sich all- 
mahlich trichterformig auf einen den Ringkolben 
aufnehmenden Ringspeicherraum erweiternden 
FlieBkanal ubergehen, dadurch gekennzeichnet, 25 
daS dem FlieBkanal (19, 20) fOr den die auBere 
Schicht (4) der Wandung (3) bildenden Kunststoff 
ein weiterer, ebenfalls mit einem Extruder verbun- 
dener Einlaufkana) (20a) fOr einen weiteren Kunst- 
stoff zugeordnet ist und der FlieBkanal (19, 20) zwei 30 
sich gegenuberliegend angeordnete, herzfdrmige 
Segmente (22) zum Zusammenfuhren der beiden 
die unterschiedlichen Teile (4a» 4b) der SuBeren 
Schicht (4) der Wandung (3) bildenden Kunststoffe 
aufweist 35 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zumindest eines der herzformigen 
Segmente (22) eine Durchbrechung fOr einen fiber 
einen FlieBkanal mit Einlaufkanal zugeffihrten, die 
Innenschicht (5) oder eine Zwischenschicht (8) bil- 40 
denden Kunststoff aufweist. 
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